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Abstract of DE1 97431 03 

The invention relates to a heat protective jacket 
(11) for a fuel injection valve (5) which can be 
inserted in a locating hole (2) of the cylinder head 
(1) of an internal combustion engine. Said jacket 
has a body (12) which at least partially surrounds 
the nozzle body (9) of the fuel injection valve (5). 
The injection side (18) of the jacket body (12) 
exhibits an inclined segment (19), where said 
jacket body (12) has two layers, and a conical 
segment (20) which is tapered in the direction of 
the injection end (18) and which tightly fits into a 
tapered section (1 0) of the valve body (2) when 
mounted. 
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Die folganden Angaben sind den vom Anmelder emgereichten Unterlagen entnommen 

(g) Warmeschutzhiilse 

@ Eine Warmeschutzhulse (11) fur ein in eine Aufnahme- 
bohrung (2) eines Zylinderkopfes (1) einer Brennkraftma- 
schine einsetzbares Brennstoffeinspritzventil (5) weist ei- 
nen einen Dusenkorper (9) des Brennstoffeinspritzventils 
(5) zumindest teilweise umschliel^enden Hulsenkorper 
(12) auf. An dem Hulsenkorper (12) sind an dessen ab- 
spritzseitigen Ende (18) ein umgelegter Abschnitt (19), in 
welchem der Hulsenkorper (12) zweilagig ausgebildet ist, 
und ein sich in Richtung auf das abspritzseitige Ende (18) 
verjungender konischer Abschnitt (20), der im montierten 
Zustand an einem sich verjungenden Abschnitt (10) des 
Dusenkorpers (2) eng aniiegt, ausgebildet 
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Beschreibung 
Stand der Technik 

Die Erfindung betriffl eine Warmeschuizhulse fur ein in 5 
eine Aufhahmebohrung eines Zylinderkopfes einer Brenn- 
kraftmaschine einsetzbares Brennstoffeinspritzventil zar di- 
rekten Einspritzung von Brennstoff in den Brennraum der 
Brennkraftmaschine, insbesondere fur ein Benzin-Direkt- 
einspritzventil oder Diesel-Direkteinspritzventil. lO 

Die Erfindung gcht aus von cincr Warmcschutzhiilsc nach 
der Gattung des Hauptanspruchs. Es ist bereits aus der 
DE 30 00 061 C2 bekannt, eine Warmeschutzhiilse an dem 
Diisenkoiper eines Brennstoffeinspritzventils vorzusehen. 
Ein Flansch der Warmeschutzhiilse ist in eine Innenrille des 15 
Brennstoffeinspritzventils eingesetzt und mittels eines 
Dichtrings gegen die Aufhahmebohrung des Zylinderkopfes 
abgedichtet. Am abspritzseitigen Ende weist die Warme- 
schutzhiilse einen ringformigen, nach innen gebogenen Kra- 
gen auf. an welchem sich ein elastischer Warmeschuizring 20 
absttitzt. Der Warmeschutzring ist zwischen dem abspritz- 
seitigen Ende des Diisenkorpers des Brennstoffeinspritzven- 
tils und dem ringformigen, nach innen gebogenen Kragen 
der Warmeschutzhiilse angeordnet. 

Bci cincr aus der GB-PS 759 524 bckanntcn Brcnnstof- 25 
feinspritzdiise ist ein z\\'ischen einer Stimflache des Diisen- 
korpers und einem Kragen einer Spannmutter eingelegtes, 
nachgiebiges Warmeschutzglied als scheibenformiger War- 
meschutzring aus einem warmeisolierenden Werkstoff ge- 
bildet. Um die von dem Kragen und von dem Diisenkoiper 30 
nicht bedeckte Innenseite des Warmeschutzrings vor dem 
Angriff von Verbrennungsgasen zu schiitzen, ist diese In- 
nenseite von einem aus einem diinnen Metallblech geform- 
ten Ring mit U-fbrmigem Querschnitt eingefaBt. 

Bei der gattungsgemaBen Warmeschutzhiilse ist nachtei- 35 
lig, daC diese einen relativ groBen Montageaufwand erfor- 
dert, da die WarmeschutzhiiLse an dem Brennstoffeinspritz- 
ventil vormontiert werden mufi. Femer ist zur Abdichtung 
der Aufhahmebohrung des Zylinderkopfes gcgcn die Vcr- 
brennungsgase ein zusiitzlicher Dichtring erforderlich, wo- 40 
durch der Fertigungs- und Montageaufwand und nicht zu- 
letzt der Kostenaufwand erhoht wird. Eine Abftihrung der 
an dem Diisenkoiper infolge der Verbrennung der Brenn- 
kraftmaschine entstehenden Warme iiber die Warmeschutz- 
hiilse zu dem Zylinderkopf, ist bei der bekannten Ausgestal- 45 
tung der Warmeschutzhiilse nur begrenzt moglich. 

Vorteile der Erfindung 

Die erfindungsgemaBe Warmeschutzhiilse mit den kenn- 50 
zeichnenden Merkmalen des Hauptanspruchs hat demge- 
geniiber den Vorteil, daB die Montage erheblich erleichtert 
wird. Durch einen umgclcgtcn Abschnitt ist die crfindungs- 
gemaBe WiirmeschutzhQlse in diesem Bereich radial ela- 
stisch ausgebildet Die Warmeschutzhiilse liegt daher im 55 
Bereich des umgelegten Abschnitts sowohl an dem Diisen- 
korper des Brennstoffeinspritzventils als auch an der Auf- 
nahmebohrung des Zyhnderkopfes elastisch an. Durch ei- 
nen konischen Abschnitt der Warmeschutzhiilse, die an ei- 
nem sich verjiingenden Abschnitt des Diisenkorpers eng an- 60 
liegt, wird eine axiale Kraftiibertragung von dem DUsenktjr- 
per des Brennstoffeinspritzventils auf die Warmeschutz- 
hiilse eniioglicht. Durch die konische Ausbildung ist dabei 
eine Selbstzentrierung gewahrleistet. Femer bewirkt die ko- 
nische Ausbildung bei der Montage eine gewisse Aufwei- 65 
tung des radial elastischen, umgelegten Abschnitts, so daB 
die axiale Montagekraft verringert wird. 

Der umgelegte Abschnitt gewahrleistet wegen seiner en- 



gen Anlage sowohl an dem Diisenkoiper als auch an der 
Aufnahmebohrung fur das Brennstoffeinspritzventil eine 
ausreichende Abdichtung der Aufnahmebohrung des Zyhn- 
derkopfes gegen die in dem Brennraum der Brennkraftma- 
schine entstehenden Verbrennungsgase. Ein zusatzlicher 
Dichtring ist fUr die Abdichtung nicht erforderlich. Durch 
die elastische Anlage des umgelegten Abschnitts sowohl an 
dem Diisenkorper des Brennstoffeinspritzventils als auch an 
der Aufhahmebohrung des Zylinderkopfes wird hier eine 
gute Warmekopplung zwischen dem Diisenkorper des 
Brennstoffeinspritzventils und dem. Zylinderkopf crrcicht, 
wodurch einer Cberhitzung des Diisenkorpers entgegenge- 
wirkt wird. 

Durch die in den Unteranspriichen aufgefiihrten MaBnah- 
men sind vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen 
der im Hauptanspruch angegebenen Warmeschutzhiilse 
moglich- Wenn zwischen einer inneren Lage und einer auBe- 
ren Lage des imigelegten Abschnitts ein Spalt ausgebildet 
ist, ergibt sich eine besonders hohe radiate Elastizitat des 
umgelegten, Abschnitts. Dabei kann der umgelegte Ab- 
schnitt im Querschnitt U-fbrmig gebogen sein. Wenn sich 
der umgelegte Abschnitt unmittelbar an den konischen Ab- 
schnitt des Hiilsenkorpers anschlieBt, ergibt sich eine beson- 
ders wirkungsvolle Aufweitung des umgelegten Abschnitts 
bci der Montage des Brennstoffeinspritzventils. Wenn der 
Hiilsenkorper einen hohlzylinderfbrmigen Abschnitt auf- 
weist, dessen Innendurchmesser groBer bemessen ist als der 
AuBendurchmesser des im montierten Zustand in den hohl- 
zylinderfbrmigen Abschnitt eingeschobenen Abschnitts des 
Diisenkorpers ergibt sich in diesem Bereich ein ausreichen- 
des Spiel zwischen dem Diisenkorper des Brennstoffein- 
spritzventils und der Auffiahmebohrung in dem Zylinder- 
kopf. 

Ein an dem dem abspritzseitigen Ende gegenUberUegen- 
den Ende angeformter Kragen ergibt einen Anschlag der 
Warmeschutzhiilse an einer Stufe der als Stufenbohrung 
ausgebildeten Aufhahmebohrung des Zylinderkopfes, wel- 
cher die Montageendposition des Brennstoffeinspritzventils 
in der Warmcschutzhiilsc fcsticgt. Der Hiilsenkorper und 
der Kragen kormen vorzugsweise als einstiickiges, tiefgezo- 
genes Blechteil ausgebildet sein, was besonders kostengiin- 
stig herstellbar ist. Der umgelegte Abschnitt ist durch Bor- 
deln oder Biegen ebenfalls kostengiinstig herstellbar. 

Zeichnung 

Ein Ausfiihrungsbei spiel der Erfindung ist in der Zeich- 
nung vereinfacht dargestellt und in der nachfolgenden Be- 
schreibung nSher erlautert, Es zeigen: 

Fig, 1 ein mit einer erfindungsgemaBen Warmeschutz- 
hiilse in eine Aufnahmebohrung eines Zyhnderkopfes ein- 
gesetztes Brennstoffeinspritzventil, wobei die Warme- 
schutzhiilse und der nur auszugswcisc dargcstclltc Zylinder- 
kopf geschnitten dargestellt sind; und 

Fig, 2 eine vergroBerte Darstellung des Ausschnitts n in 
Fig.l. 

Beschreibung des Ausfuhrungsbeispiels 

In Fig. 1 ist ein Zyhnderkopf 1 einer Brennkraftmaschine 
auszugsweise geschnitten dargestellt. In dem Zylinderkopf 

1 ist eine als Stufenbohrung ausgebildete Auftiahmebohrung 

2 ausgebildet, die sich bis zu einem Brenmauiii 3 symiiie- 
trisch zu einer Langsachse 4 erstreckt. In die Aufnahmeboh- 
rung 2 des Zylinderkopfes 1 ist ein Brennstoffeinspritzventil 
5 eingesetzt. Das Brennstoffeinspritzventil 5 dient dem di- 
rekten Einspritzen von Brennstoff, z. B. Benzin- oder Die- 
selbrennstoff, in den Brennraum 3 der Brennkraftmaschine. 
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Das Brennstoffeinspritzventil 5 ist vorzugsweise iiber ein 
. elektrisches Verbindungskabel 6 elektromagnetisch betatig- 
bar. Der Brennstoff trill iiber einen Brennstoff-Zuiaufstutzen 
7 in das Brennstoffeinspritzventil 5 ein. An seinem abspritz- 
seitigen Ende 8 weist das Brennstoffeinspritzventil 5 einen 5 
DiisenkSq^er 9 auf. der eine oder mehrere Abspritzoffnun- 
gen zum Einspritzen des Brennstoffs in den Brennraum 3 
der Brennkraftinaschine aufweist. An dein Diisenkorper 9 
ist ein sich in Richtung auf das abspritzseitige Ende 8 ver- 
jiingender, konischer Abschnitt 10 ausgebildet 10 

Um den Diisenkorper 9 gcgcn cine Ubcrhitzung zu schiil- 
zen, ist eine geschnitten dargestelite, erfindungsgemiiB aus- 
gebildete Warmeschutzhulse 11 in der Aufnahmebohning 2 
vorgesehen. Die Wamieschutzhiilse 11 gliedert sich in einen 
sich im wesentlichen axial zu der Langs achse 4 erstrecken- 15 
den Hiilsenkorper 12 und einen vorzugsweise radial zu der 
Langsachse 4 des Hiiisenkorpers 12 nach aufien ragenden 
oberen Kragen 13. Der Hiilsenkorper 12 und der Kragen 13 
konnen als unalaufender, in Umfangsrichtung vollsiandig 
geschlossener KOrper ausgebildet sein. Es ist jedoch auch 20 
mogUch, den HUlsenkSrper 12 und den Kragen 13 mit einem 
axisden Langsschlitz zu versehen, um die radiale Elastizitat 
der erfindungsgemaBen Warmeschutzhiilse 11 weiter zu ver- 
bessem. 

Der Kragen 13 stiitzt sich an cincr crstcn Stufc 14 der als 25 
Stufenbohrung ausgebildeten Aufnahmebohning 2 des Zy- 
linderkopfes 1 ab und legt damit die Einschubtiefe des Hiii- 
senkorpers 12 in einen sich zwischen der ersten Stufe 14 und 
einer zweiten nkher zum Brennraum 3 liegenden Stufe 15 
der als Stufenbohrung ausgebildeten Aufhahmebohrung 2 30 
erstreckenden Teilabschnitt 16 der Aufhahmebohrung 2 
fesL Der Teilabschnitt 16 kann einen sich in Richtung auf 
den Brennraum 3 veijiingenden Abschnitt 17 nahe der Stufe 
14 aufweisen. wodurch das Einfiihren der Warmeschutz- 
hiilse 11 und des DiisenkSrpers 9 des Brennsioffeinspritz- 35 
ventils 5 erleichtert wird. 

An seinem abspritzseitigen Ende 18 weist der Hiilsenkor- 
per 12 einen vorzugsweise zweilagig ausgebildeten, umge- 
Icgtcn Abschnitt 19 auf. Dor umgclcgtc Abschnitt ist z. B. 
durch Biegen oder Bordeln herstellbar. Femer ist ein sich in 40 
Richtung auf das abspritzseidge Ende 18 verjiingender, ko- 
nischer Abschnitt 20 vorgesehen, der im monierten Zustand 
an dem sich veijiingenden, konischen Abschnitt 10 des Dii- 
senkorpers 9 des Brennstoffeinspritzventils 5 eng anliegt. 

Die Ausbildungen des umgelegten Abschnitts 19 und des 45 
konischen Abschnitts 20 sind aus Fig. 2 besser zu ersehen, 
welche den Bereich 11 in Fig, 1 vergrofiert darstellL Bereits 
beschriebene Elemente sind mit iibereinsdmmenden Be- 
zugszeichen versehen, so daB sich insoweit eine wiederho- 
lende Beschreibung eriibrigt 50 

Der umgelegte Abschnitt 19 ist im dargestellten AusfLih- 
rungsbeispiel an dem abspritzseitigen Ende 18 des Hiiisen- 
korpers 12 U-fbrmig gcbogcn, so daB der Hiilsenkorper 12 
in dem Bereich des umgelegten Abschnitts 19 zweilagig 
ausgebildet ist. Vorzugsweise liegt eine innere Lage 30 ela- 55 
stisch eng an dem Diisenkoqjer 9 an, wahrend eine au6ere 
Lage 31 des vorzugsweise nach auBen umgelegten Ab- 
schnitts 19 an der Aufnahmebohrung 2 des Zylinderkopfes 1 
elastisch eng anliegt, Durch die enge Anlage der inneren 
Lage 30 an dem Diisenkorper 9 und der auBeren Lage 31 an 60 
der Aufnahmebohrung 2 wird eine gute Warmekopplung 
des DUsenkorpers 9 mit dem Zylinderkopf 1 in diesem Be- 
reich erzielt und einer Gberhiizung der weiter stromaufwiir- 
tigen, dem Brennraum 3 abgelegenen Bereichc des Brenn- 
stoffeinspritzventils 5 entgegengewirkt. Vorzugsweise ist 65 
zwischen der inneren Lage 30 und der auBercn Lage 31 des 
umgelegten Abschnitts 19 ein Spalt 32 ausgebildet, wo- 
durch die radiale Elasdzitat des umgelegten Abschnitts 19 
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weiter verbessert wird. 

Zwischen dem abspritzseitigen Ende 18 des Hiiisenkor- 
pers 12 und der zweiten Stufe 15 der als Stufenbohrung aus- 
gebildeten Aufhahmebohrung 2 des Zylinderkopfes 1 ist 
vorzugsweise ein mit a gekennzeichneter Abstand vorgese- 
hen. so daB die Montageendposition der Warmeschutzhiilse 
U in der Au&iahmebohrung 2 durch den Anschlag des Kra- 
gens 13 an der ersten Stufe 14 der Aufhahmebohrung 2 in 
eindeudger Weise festgelegt ist. Grundsaizlich ist es jedoch 
auch mpglich, daB die Montageendposition durch einen An- 
schlag des abspritzseitigen Endcs 18 des Hiiisenkorpers 12 
an der zweiten Stufe 15 der Aufnahmebohrung 2 vorgege- 
ben ist. Der Kragen 13 kann dann entfallen. 

Wie bereits beschrieben, liegt ein sich in Richtung auf das 
abspritzseitige Ende 18 des Hiiisenkorpers 12 verjiingender, 
konischer Abschnitt 20:an dem sich ebenfalls veijiingenden, 
konischen Abschnitt 10 des Diisenkorpers 9 im in Fig. 2 dar- 
gestellten montierten Zustand eng an. Dadurch wird eine 
kraftschliissige Verbindung zwischen dem Diisenkorper 9 
und der erfindungsgemaBen Warmeschutzhiilse 11 geschaf- 
fen, so daB die Warmeschutzhiilse 11 mit dem Brennstof- 
feinspritzventil 5 bei der Montage axial mitgefuhrt wird, bis 
der Kragen 13 an der ersten Stufe 14 der Aufnahmebohrung 
2 anschlagt. Der konische Abschnitt 20 ist dabei vorzugs- 
weise unmittclbar bcnachbart zu dem umgelegten, zwcilagi- 
gen Abschnitt 19 angeordnet, so daB bei der Montage eine 
geringftigige elastische Aufweitung des umgelegten Ab- 
schnitts 19 bewirkt wird, wodurch die axiale Montagekrafl 
verringert wird. 

Diirch die enge Anlage der inneren Lage 30 des umgeleg- 
ten Abschnitts 19 an dem Diisenkorper 9 und der auBeren 
Lage 31 des umgelegten Abschnitts 19 an der Aufnahme- 
bohrung 2 des Zylinderkopfes 1 wird eine wirksame Ab- 
dichtung zwischen dem Diisenkijrper 9 und dem Zylinder- 
kopf 1 gegen die in dem Brennraum 3 erzeugten Verbren- 
nungsgase erzielt. Ein zusaizliches Bauteil, insbesondere ein 
zusatzlicher Dichtring, sind dabei nicht erforderlich. Da der 
umgelegte Abschnitt 19 vorzugsweise aus Metall gebildet 
ist, ist dicsc durch den umgclcgtc Abschnitt 19 gcbildctc 
Dichtung im Vergleich zu einem aus einem gummielasti- 
schen Material gebildeten Dichtring auch auBerst warmebe- 
standig. 

Der Hiilsenkorper 12 weist vorzugsweise auf der dem 
umgelegte Abschnitt 19 abgelegenen Seite des konischen 
Abschnitts 20 einen hohlzylinderformigen Abschnitt 33 auf. 
Um in diesem Bereich eine gewisse Warmeisolation zu be- 
wirken, liegt der hohlzylinderfbrmige Abschnitt 33 an dem 
DiisenkSrper 9 des Brennstoffeinspritzventils 5 nicht eng 
und biindig an, sondem ist von dem Diisenkorper 9 durch ei- 
nen ringformigen Spalt 34 beabstandet. Der Spalt 34 ent- 
steht, weil der hohlzylinderfbrmige Abschnitt 33 einen In- 
nendurchmesser D aufweist, der groBer bcmessen ist als der 
AuBcndurchmcsscr d des von dem hohlzylinderformigen 
Abschnitt 33 umschlossenen Bereichs des Diisenkorpers 9. 
Der hohlzylinderfbrmige Abschnitt 33 kann an der Aufnah- 
mebohrung 2 des Zylinderkopfes 1 biindig anliegen. Durch 
das Zusarnmenwirken des sich veijiingenden, konischen 
Abschnitts 10 des Diisenkorpers 9 und des sich veijiingen- 
den, konischen Abschnitts 20 des Hiiisenkorpers 12 ergibt 
sich eine Selbstzentrierung des Diisenkorpers 9 innerhalb 
des hohlzylinderformigen Abschnitts 33 des Hiiisenkorpers 
12, so daB der Diisenkorper 9 von dem hohlzylinderformi- 
gen Abschnitt 33 im wesentlichen gleichiiiaBig beabstandet 
ist 

Der Hiilsenkorper 12 kann mitsamt dem Kragen 13 als ein 
einstiickiges Blechteil ausgebildet sein. Die erfindungsge- 
mafie Warmeschutzhiilse 11 kann daher durch Tiefziehen 
oder auch durch Walzen in einem kostengiinstigen, voll- 
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Oder teilautomatischen Fertigungsverfahren gefatigt wer- 
den. Eine aufwendige Vonnontage der erfindungsgemaflen 
Warmeschutzhiilse 11 an dem Brennstoflfeinspritzventii 5 ist 
nicht erforderiich. Bei der Montage wird entweder die War- 
meschutzhiilse 11 auf den Diiseokorper 9 des Brennsloffein- 5 
spritzventils 5 ziimindest teilweise aufgeschoben und die 
Einheit aus Brennstoffeinspritzventil 5 und Warmeschutz- 
hiilse 11 wird in die Aufnahmebohrung 2 eingefuhrt oder die 
Warmeschutzhiilse 11 wird in die Aufnahmebohrung 2 ein- 
gelegt, bevor der Diisenkorper 9 in die Aufnahmebohrung 2 to 
cingcfiihrt wird. Die durch den umgclcgtcn Abschnitt 19 cr- 
zielte Elastizitat der Warmeschutzhiilse 11 begrenzt dabei 
die erforderliche, in axialer Richtung aufzubringende Mon- 
tagekraft. 

Wie beschrieben, yereinigt die erfindungsgemaBe War- 15 
meschutzhiilse 11 die t'unktionen einer erleichterten Mon- 
tage, einer wirksamen Abdichtung gegen die Verbrennungs- 
gase und einer wirksamen Warmeabfuhrung. 

Patentanspriiche 20 

1. Warmeschutzhiilse (11) fiir ein in eine Aufnahme- 
bohrung (2) eines Zylinderkopfes (1) einer Brennkraft- 
maschine einsetzbares BrennstofFeinspritzventil (5) zur 
dircktcn Einspritzung von Brcnnstoff in den Brcnn- 25 
raum (3) der Brennkraftmaschine mit einem einen Dii- 
senkorper (9) des Brennstoffeinspritzventils (5) zumin- 
dest teilweise umschlieBenden Hiilsenkorper (12), da- 
durch gekenBizeichinet, daB der Hiilsenkorper (12) an 
seinem abspritzseitigen Hnde (18) einen umgelegten 30 
Abschnitt (19), in welchem der Hiilsenkorper (12) 
zweilagig ausgebildet ist, und einen sich in Richtung 
auf das abspritzseitige Ende (18) veijungenden koni- 
schen Abschnitt (20), der im montierten Zustand an ei- 
nem sich verjtingenden Abschnitt (10) des Diisaik(5r- 35 
pers (9) eng anliegt, aufweist. 

2. Warmeschutzhiilse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Hiilsenkorper (12) so ausgebil- 
det ist, dafi im montierten Zustand dcsscn zwcilagigcr, 
umgelegter Abschnitt (19) mit einer inneren Lage (30) 40 
an dem Diisenkorper (9) des Brennstoffeinspritzventils 
(5) eng anliegt und mit einer auBeren Lage (31) an der 
Aufnahmebohrung (2) des Zylinderkopfes (1) eng an- 
liegt. 

3. Warmeschutzhulse nach Anspruch 2, dadurch ge- 45 
kennzeichnet, daB zwischen der inneren Lage (30) und 
der auBeren Lage (31) des zweilagigen, umgelegten 
Abschnitts (19) ein Spalt (32) ausgebildet ist. 

4. Warmeschutzhiilse nach einem der Anspriiche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, daB der Hiilsenkorper (12) 50 
. an seinem abspritzseitigen Ende (18) zur Ausbildung 

des zweilagigen, umgelegten Abschnitts (19) U-formig 
gcbogcn ist. 

5. Warmeschutzhiilse nach einem der Anspriiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, daB sich der umgelegte Ab- 55 
schnitt (19) des Hiilsenkorpers (12) unmittelbar in 
stromabwartiger Richtung an den konischen Abschnitt 
(20) des Hiilsenkorpers (12) anschlieBt. 

6. Warmeschutzhiilse nach einem der Anspriiche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daB der Hiilsenkorper (12) 60 
einen hohlzylinderformigen Abschnitt (33) aufweist, 
der sich an den konischen Abschnitt (20) auf der dem 
umgelegten Abschnitt (19) abgelegenen Seite an- 
schlieBt. 

7. Warmeschutzhulse nach Anspruch 6, dadurch ge- 65 
kennzeichnet, daB ein Innendurchmesser (D) des hohl- 
zylinderformigen Abschnitts (33) groBer bemessen iist 
als ein AuBendurchmesser (d) eines im montierten Zu- 
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stand in den hohlzylindarfbrmig^ Abschnitt (33) ein- 
geschobenen Abschnitts des Diisenkorpers (9). 

8. Warmeschutzhiilse nach einem der Anspriiche 1 bis 
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Warmeschutzhiilse 
(11) einen Kragen (13) aufweist. der sich an den Hiil- 
senkorper (12) an dessen dem abspritzseitigen Ende 
(18) abgewandten Ende anschlieBt 

9. Warmeschutzhiilse nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi der Kragen (13) sich senkrecht zu ei- 
ner Langsachse (4) des Hiilsenkorpers (12) erstreckt. 

10. Warmeschutzhiilse nach Anspruch 8 odcr 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Hiilsenkorper (12) und 
der Kragen (13) einstUckig als vorzugsweise tiefgezo- 
genes Blechteil ausgebildet sind. 

11. Warmeschutzhiilse nach einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der umgelegte 
Abschnitt (19) durch Bordeln oder Biegen herstellbar 
ist. 
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